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Beschrelbung 

Die Erfindung beirifft ein Verfahren und eine.Vor- 
richtung zum ZufQhren, Spannen und Bearbeiten. von 
Bauteilen einer Fahrzeugkarosserie in einer Bearbei- 
tungsstation mit den Merkmalen im Oberbegriff des Ver- 
fahrens- und Vorrichtungshauptanspruches. 

Die US-A-5, 1 84,766 zeigt ein solches Verfahren mit 
der zugehOrigen Vorrichtung. Die Bauteile der Fahr- 
. zeugkarosserie werden ah einem oder mehreren 
Spannrahmen gespannt und in dieser Form der Bear- 
beitungsstation zugefuhrt. Die Spannrahmen mit den 
Bauteilen werden von mehreren mehrachsigen Indu- 
strierobotern gehandhabt und zugefuhrt. Die Spannrah- 
men werden dabei von den Robotern an eine spezielle 
Zustellvorrichtung abg6geben und dann von dieser 
Zustellvorrichtung gehaiten und zugefQhrt. Die Spann- 
rahmen haben untereinander keirieii Kontakt und keine 
gemeinsame Funktion. Sie sind an den stationaren 
Zustellvorrichtungen beidseits der transferlinie eigen- 
standig gehaiten. Die Roboter werden nach Obergabe*: 
der Spannrahmen an dfe Zustellvorrichtung for Bearbei- 
tungsaufgaben, Schwei Ben, Clinchen und dgl. herange- 
zogen: 

Die DE-A 38 40 033 zeigt eine Variante mit beid- 
seits der Transferlinie angeordneten Spannrahmen. Die 
Spannrahmen* werden durch eine Art Paternoster- Auf - 
zug zugefuhrt. 

Qberhalb der Transferlinie ist ein mehrachsiger 
Roboter vorhanden, der die Spannrahmen aus einem 
Magaiin mit verschiedenen Werkzeugen bestuckt. Die 
Spannrahmen transportieren in diesenh Fall, keine 
Karosseriebauteile. Im Bodenbereich der Bearbeitungs- 
station sind beidseits. der Transferlinie weitere Roboter . 
fur Bearbeitungsvorgange, z. B Schwei Barbeiten etc., 
angeordnet. Diese Roboter haben keine Handhabungs- 
und ZufOhrfunktion far die Spannrahmen. \ . 

Ein ahnliches Verfahren nebst zugehGriger Vorrich- 
tung sind aus der DE-A-37 24 279 bekannt. In die Bear- 
beitungsstation werden mehrere Spannrahmen mittels 
FOrderern transportiert, welche langs einer Transferlinie 
umlaufen. Mit den Spannrahmen werden zugleich die 
Bauteile einer Fahrzeugkarosserie zugefuhrt und in der 
Bearbeitungsstation positioniert und gespannt, so daB 
. sie nachfolgend mit Schwei Bmaschinen geheftet wer- 
den kOnnen. Diese Anordnung ist sehr bauaufwendig, 
platzraubend und wenig flexibel. Die Dach- und Seiten- 
rahmen werden uber eine Positionier- und StQtzbauteil- 
gruppe miteinander uber Zapfen verbunden. Diese 
Spannrahmengruppe wind dann uber eine weitere Posi- 
tionier- und Stutzbauteilgruppe mit einem Bezugszap- 
fen . an einem stationaren bogenfOrmigen Tragwerk 
ausgerichtet. Zwischen den beiden Seitenrahmen und 
dem Bodenrahrhen besteht keine direkte Verbindung. 
Die Ausrichtung dieser Rahmen erfolgt mittelbar Ober 
eine bodenseitige Richtplatte und das bbgenfOrmige 
Tragwerk. Diese Zuordnung kann.zu Toleranzproble- 
men fuhren. AuBerdem ist der Bauaufwand mit. dem 



bogenfOrmigen Tragwerk und den SpannrahmenfOrde- 
rern ziemlich hoch. Die umlaufenden SpannrahmenfOr- 
derer haben zudem nur eine beschrankte 
Beweglichkeit. 

5 Aus der US-C-2, 779,092 ist eine ahnliche Ferti- 

gungsstraBe mit HangefOrderern zum ZufQhren der ver- 
schiedenen beladenen Spannrahmen bekannt Die 
Spannrahmen werden an. einer Bodenpalette sowie 
. untereinander abgestutzt und verriegelt. 
10 Die DE-A-28 10 822 zeigt eine Bearbeitungsstation 
mit SchweiGrobotern und wechselbaren Spannrahmen, 
die ais Seitenrahmen ausgebildet und mittels einer 
eigenstandigen Wechseleinrichtung langs der Transfer- 
linie an Schienenfuhrungen verschoben und zugestellt 
15 werden. Die Karosseriebauteile werden hier getrennt 
von den Spannrahmen zugefQhrt. 

Die DE-A-41 13 529 lehrt eine robotergestutzte 
Montage von Motor- und Kofferraumhauben an Fahr-^ 
zeugkarosserien. Die Roboter halten die Hauben mil 
2d Hilfe eines Qreifgestelis und mehreren SaugkOpfen fest. 
Die Greifgesteile haben nur eine Haltefunktion und wer- 
den einzeln ohne Verbindung nach auBen zu anderen 
Greifgestellen benutzt 

Aus dem DE-U-92 09 686 ist es bekannt, Spann- 
25 rahmen mit Karosseriebauteilen in eine Bearbeitungs- 
. station zu transportieren, zu positionieren und die 
: Bauteile fur einen Bearbeitungsvorgang zu spannen. 
Fur die Seitenrahmen sind Trommelmagazine und eine 
Zuf Qhrvorrichtung vorgesehen, wobei die Seitenrahmen 
30 an der Arbeitsstelle Ober stationare Rahmenauf nahmen 
positioniert werden. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
bessere MOglichkeit zum Handhaben, insbesondere 
ZufQhren und Positionieren von Spannrahmen und Bau- 
35 teilen aufzuzeigen. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den Merkma- 
len im Verfahrens- und Vorrichtungshauptanspruch, 

Der Einsatz von ein oder mehreren mehrachsigen 
* Manipulatoren zur Handhabung der Spannrahmen bie- 
40 tet eine wesentlich habere Bewegungsfreiheit und funk- 
tionale Flexibilitat als die vorbekannten auf festen 
Bahnen umlaufendeh FOrderer. Die Spannrahmen kOn- 
nen von den vorzugsweise als Industrieroboter ausge- 
bildeten Manipulatoren aus einem Magazin selektiv und 
>45 schnell gegriffen werden. Sie kCnnen ferher auf 
gekrQmmten Bewegungsbahnen herangefuhrt und mit- 
einander in einer Einfadelbewegung in Verbindung 
: gebracht werden. 

Die vorzugsweise aneinander abgestutzten, gegen- 
so seitig position! erten und verriegelten Spannrahmen bil- 
den ein Spannrahmengehause, das die 
Fahrzeugkarosserie bzw. deren Bauteile kafigartig an 
mehreren Seiten umgibt Vorzugsweise ist das Spann- 
rahmengehause selbsttragend und uber vier Seiten 
55 ringformig oder uber fOnf bzw. sechs Seiten kubisch 
geschlossen. Die Spannrahmen haben durch . die 
. gegenseitige Abstutzung und Positionierung eirien 
inneren direkten Toleranzbezug, der eine genauerie 



EP 0 760 770 B1 



Positionierung und Spanriung der Karosseriebauteile 
ermflglicht Eine Ausrichtung Qber exteme Bezugs- 
punkte wie beim Stand der Technik ist nicht erforderlich, 
kann aiternativ aber ebenfalls durchgefuhrt warden. 

Das Spannrahmengehause wird lediglich als gan- 
zes auf einem Hubtisch,. einer Richtplatte Oder derglei- 
chen in der Bearbeitungsstation positioniert und damit 
im Bezug zii den Bearbeitungsvorrichtungen gebracht. 
Zusatzliche Ausrichtelemente, wie bogenfdrmige Trag- 
werke oder dergleichen sind entbehrlich. Dadurch wird 
der Bauaufwand gegenuber vorbekannten Konstruktio- 
nen deutlich verringert. 

, ; Vorzugsweise werden die einzelnen Karosserie- 
bauteile von den verschiedenen Spannrahmen zuge- 
. fQhrt. Aiternativ ist. es mdglich, zumind est einzelne 
Karosseriebauteile und die Spannrahmen getrennt 
zuzufOhren, indem z.B. auf einem Bod enrahmen oder 
einer Palette eine in einer vorherigen ROststation aiifge- 
baute und zusammengeclipste Karosserie in die Bear- 
beitungsstation gebracht wird, wobei mit den 
Manipulatoren leere Spannrahmen zugefQhrt werden. 
Die Erfindung erlaubt es daruber hinaus, noch weitere 
Karosseriebauteile, wie zum Beispiel einen Vorbau 
und/oder eine Heckgruppe mit dazupassenden Spann^ 
rahmen anzufugen und diese vorzugsweise in das 
Spannrahmengehause zu integrieren. 

Von Vorteil ist ferner, da3 die Bearbeitungsstation 
eine hohe Flexibilitat und die Bearbeitung beliebiger 
Karosserietypen im freien Mix erlaubt. D.em kommen 
die Manipulatoren besonders entgegen. Sie kOnnen 
schneller als die vorbekannten Systeme die Spannrah- 
men bei .einem Typenwechsel austauschen. Dem kom-' 
men die in der Bearbeitungsstation angeordneten 
Magazine fur Karosseriebauteile und/oder Spannrah- 
men besonders entgegen. 

Zudem kOnnen die Manipulatoren mehrere Aufga- 
ben Qbernehmen und die Karosseriebauteile auch 
bearbeiteh- Dazu kOnnen sie die Spannrjahmen Ipslas- 
sen und stattdessen Werkzeuge greifen. Durch die Mul- 
tifunktionalit&t kQhneh die bisher ublichen Fdrderer 
eingespart werden, was den Bauaufwand und Platzbe- 
darf wesehtlich verringert. 

Die erfindungsgemaSe Bearbeitungsstation 
ermOglicht die Durchfuhrung mehrerer Bearbeitungs- 
vorgange in einer einzigen Station. Dies betrifft z.B. in 
der Fugefolge Spanneh, Heften und AusschweiBen der 
Fahrzeugkarosserie. : Zudem k<5nnen andere Bearbei- 
tungen, wie Kleben, Bohren, Montieren etc. durchge- 
fQhrt werden. Durch die funktionale Integration kdnnen 
Stationen in der TransferstraBe eingespart werden, was 
den. Bauaufwand der Transferstra(3e verringert und die 
Kosten deutlich senkt Die Bearbeitungsstation kann 
auch auBerhalb einer TransferstraBe stehen. 

Durch das selbsttragende Spannrahmengehause 
ist es m6glich ( die Spannrahmen an der Karosserie zu 
belassen und als komplette Einheit weiterzutransportie- 
ren. Aiternativ kahnen einzelne Spannrahmen ehtfernt 
werden, wenn die Karosserie z.B. nach dem Heften 



eine ausreichende Eigenstabilitat erreicht hat, urn Platz 
fur weitere Bearbeitungsvorgange, z.B. zum Aus- 
. schweiBen, zu schaffen. 

In der Unterainspruchen sind weitere vorteilhafte 
5 Ausgestaitungen der Erfindung angegeben. 

Die Erfindung ist in den Zeichnuhgen beispiels- 
weise und schematisch dargestellt. Im einzelnen zei- 
. gen: 



10 Rg.,1 und 2: 



15 



Fig. 3 und. 4: 



Fig; 5: 



20 Figur6; 



eine Bearbeitungsstation mit einem 
Spannrahmengehause in Stirnansicht 
und Draufsicht, 

das Spannrahmengehause in Seiten- 
ansicht und Stirnansicht, 

die Bearbeitungsstation in einer per- 
spektivischen Darstellung und 

die Bearbeitungsstation mit einem 
Magazin in Draufsicht und.geWappter 
Seitenansicht' 



In den Zeichnungen ist eine Bearbeitungsstation ■ 
25 (1) fDr Fahrzeugkarosserien (6) dargestellt, die vorzugs- 
weise in eine TransferstraBe (nicht dargestellt) integriert 
ist Sie kann aber auch separat.und auBerhalb einer 
TransferstraBe angeordnet sein. 

Die Fahrzeugkarosserie (6) besteht aus mehreren 
30. Bauteilen, zum Beispiel einer Bodengruppe (7), zwei 
Seitenteilen (8) und einem Dachteil.(9). Zum Dachteil 

(9) kdnneii noch Front- und Heckteile hihzutr'eten. Die 
genannten Bauteiie (7,8,9) kOnnen ihrerseits als vor- 
montierte, mehrteilige Baugruppen ausgebiidet sein. 

35 Die Bodengruppe (7) ist auf einem Bodenrahmen 
(3) vormontiert und wird mit diesem auf einem FOrderer 

(10) . zum Beispiel einem Shuttle, einer Rollbahn oder 
dergleichen in die Bearbeitungsstation (1) gebracht. 
Der Spannrahmen (3) hat einen an die F6rdervdrrich- 

40 tung (10) angepaBte Form und ist zum Beispiel fur eine 
Rollbahn als Palette ausgebiidet. 

Die anderen Bauteiie, insbesondere die Seitenteile 
(8) und das oder die Dachteil(e) (9) werden mit nachfol- 
gend naher beschriebenen Spannrahmen (4,5) zuge- 

45 fuhrt und in die Bearbeitungsstation (1) gebracht. 

Die Spannrahmen (3,4.5) haben z.B. eine im 
wesentlichen rechteckige Form und bestehen aus zwei 
LSngstragern, die durch zwei oder mehr Quertrager 
bzw. Querstreben miteinander verbunden sind. Sie kon- 

50 nen aber auch eine beliebige andere geeigriete Form 
haben. ... 

Die als Seitenrabmen (4) und Dachrahmen (5) aus- 
gebildeten Spannrahmen werden im Bereich der Bear- 
beitungsstation (1) von mehrachsigen Manipulatoren 

ss (1 1) gehandhabt, die z.B. seitlich neben der Transferli : 
nie am Boden positioniert sind. Der Manipulator (11 ) for 
den Dachrahmen (5) kann auch auf einem Portal ober- 
Jialb der Trahsferlinie angeordnet sein. Die Manipulato- 
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ren. haben eine fQr die erforderliche Beweglichkeit 
geeignete Gestaltung und sind vorzugsweise als Indu- 
strieroboter, insbesbndere Schwerlastroboter, mit 
sechs oder mehr Achsen ausgebildet 

Die Spannrahmen (3,4,5) sind im gezeigten Aus- 
fOhrungsbeispiel einteilig • ausgebildet. Es kann sich 
afternativ aber auch urn mehrteilige Oder mehrgliedrige 
Spannrahmen handein, die gegebenenfalls auch von 
verschiedenen Industrierobotern (11) gehandhabt wer- 
den. 

Der Bodenrahmen (3) wird in der Bearbeitungssta- 
tion (1) auf einem geeigneten Unterbau (17) an einer 
yorgegebenen Stelle positioniert und in dieser Stellung 
durch geeignete Vorrichtungen festgehalten. Bei Ver- 
wendung eines Shuttle- FGrderers kann der Unterbau 
(17) zum Beispiel als Hubtisch ausgebildet sein, der 
den Bodenrahmen (3) vom Forderer abhebt und 
zugleich in einer vorgebenen Stellung positioniert. Die 
Industrieroboter (11) sind auf diese Stellung des 
Bodenrahmens (3) eingerichtet und programmiert.. 

Die Industrieroboter (11) haben geeignete Greif- 
werkzeuge und greifen die fur den jeweiiigen Fahrzeug- 
typ vorgeseheneri Spannrahmen (4,5) nebst der 
angehSngten Bauteile (8,9) von einem nachfolgend 
naher beschriebenen Magazin (20) und fuhren diese an 
den Bodenrahmen (3) heran. Die. beiden seitlichen 
Industrieroboter (11) setzen die Seitenrahmen (4) auf, 
den -Bodenrahmen (3). Die Seitenrahmen (4) stutzen 
sich auf dem Bodenrahmen (3) ab und werden durch 
eine nachfolgend naher beschriebene Positioniervor- . 
richtung (12) in eine yorbestimmte Position, insbeson- 
dere einen 90°-Winkel, zum Bodenrahmen (3) gebracht 
und in dieser Stellung verriegelt Die Seitenrahmen (4) 
sind dann in einer vorzugsweise statisch bestimmten 
Stellung mit dem Bodenrahmen (3) test verbunden. 

AnschlieBehd wird von dem auf einem Portal, 
befindlichen Industrieroboter (11) d v er Dachrahmen (5) 
auf die beiden Seitenrahmen (4) aufgesetzt und mit 
einer weiteren Positioniervorrichtung (12) exakt positio- 
niert und verriegelt. Der Dachrahmen (5) stutzt sich 
dann ebenfalls in einer vorzugsweise statisch bestimm- 
ten Stellung auf den Seitenrahmen (4) ab und ist mit 
diesem f est verbunden. 

. Die Spannrahmen (3,4,5) bilden in ihrer gegeniseiti- 
gen Abstutzung und Verbindung ein kafigartiges 
SpannrahmengehSuse (2). Das SpannrahmengehSuse 
(2) ist durch die feste Rahmenverbindung selbsttragend 
und stutzt sich Qber dem Bodenrahmen (3) auf dem 
Unterbau (17)^ abl. Das SpannrahmehgehSuse (2) 
• umgibt die Fahrzeugkarosserie (6) zumindest an vier 
Seiten, vorzugsweise den LSngsseiten. Es ist dann ring- 
formig geschlossen. 

In einer nichtdargestellten Variante konnen uber 
zwei zusatzliche, an den Stirnseiten angesetzte Spann- 
rahmen weitere Karosseriebauteile angefugt werden, 
z.B. eine Vorbaugruppe und eine Heckbaugruppe. Die 
Stirnrahmen konnen ebenfalls an den vorerw&hnten 
Spannrahmen (3,4,5) abgestQtzt, positioniert und ver- 



. riegelt werden, wobei sie auch in das Spannrahmenge- 
h^use (2) integrierbar sind. Mit fOnf oder sechs 
Spannrahmen wird die Fahrzeugkarosserie (6) kubisch 
umschlossen. . 

5 In einer weiteren nicht gezeigten Variante ist es 

mOglich, den Bodenrahmen (3) mit zwei Seitenrahmen 
(4) und einem Oder zwei Stirnrahmen zu einem steifen 
und selbsttragenden Spannrahmengeh&use zu verbin- 
den. Bei zwei Stirnrahmen wird ein horizontaler Ring- 

io schluG gebildet. 

Die Spannrahmen (3,4,5) haben geeignete Grerf- 
und Spannwerkz.euge (nicht dargestellt), die auf die 
jeweiiigen typenbezogenen Bauteile (7,8,9) abgestimmt 
sind. Mit diesen . werden die Karosseriebauteile (7.8;9) 

15 in vorbestimmte Fugestellungen zueinander gebracht 
und gespannt. Hierbei kann auch mit Schablonen Shn- 
lich der DE-OS 37 24 279 gearbeitet werden: Ferner 
konnen die Spannrahmen (3,4,5) weitere Werkzeuge 
zur Montage, Bauteilbearbeitung oder sonstigen Zwek- 

20 ken tragen. 

Die Spannrahmen (3,4,5) konnen z.B. enfspre- 
chend der DE-A-28 10 822 oder dem DE-U-92 09 686 
ausgebildet sein. Die vor- und nachstehend geschilder- 
ten Merkmale der Ausbildung und Handhabung der 

25 Spannrahmen gelten auch fur die vorerw.ahnten und 
riicht dargestellten Stirnrahmen. 

Die Bauteile (7,8,9) sind zu ihren jeweils zugehori- 
gen Spannrahmen (3,4,5) exakt ausgerichtet. Im 
Spanhrahmehgehause (2) sind ihrerseits die Spannrah- 

30 men (3,4,5) exakt zueinander positioniert und ausge- 
richtet. 

Dadurch passen die Bauteile (7,8,9) in. der FOge- 
stellung mit minimalen Toleranzen sehr genau zusarn- 
men. ■ , 

35, Durch die direkte gegenseitige Abstutzung und 
Positionierung der Spannrahmen (3,4,5) ist es moglich, 
die Spannrahmen (3,4,5) nach den Bauteildaten zu 
bearbeiten, insbesondere zu Oberlrasen: Dabei konnen 
auch- die Aufsteck- und Verbindungsstellen mit den 

40 anderen Spannrahmen beziehungsweise der Positio- 
niereinrichtung (12) einbezogen und ebenfalls nach den 
Bauteildaten ausgerichtet und bearb eft et werden. Die 
Verbindungsstellen def Spannrahmen (3,4,5) haben 
dann selbst einen direkten Bauteilbezug, was fQr mini- 

45 malen Toleranzen sorgt. 

Rg. 1 zeigt das SpannrahmengehSuse (2) in einer 
Stirnansicht und Fig. 2 in einer Draufsicht gern&3 Pfeil II 
von Fig. 1. Fig. 3 verdeutlicht in einer Seitenansicht 
gemaB Pfeil ill von Fig. 2 die Gestaltung der Seitenrah- 

50 men (4) und der Positioniervorrichtungeri (12) zum 
Bodenrahmen (3). und Dachrahmen (5). Fig. 4 gibt die 
zugehOrige Stirnansicht gemaB Pfeil IV von Fig. 2 wie- 
der. 

Die Positioniereinrichtungen (12) halten die Spann- 
55 rahmen (3,4,5) exakt im vorzugsweise gewahlten 90°- . 
Winkel zueinander und verhindern ein Verwinden oder 
Kippen des SpannrahmengehSuses (2). Die Seitenrah- 
men (4) li eg en. zumindest an den Ecken auf dem 



# • 

7 EP 0 760 770 B1 8 



Bodenrahmeri (3) flachig auf, wobei jeweils ein vom 
Bodenrahmen (3) aufragender fester Oder beweglicher 
Zapfen (13) in eine korrespondierende Aufnahmedff- 
nung (14) an den Seitenrahmen (4) greift Die Zuord- 
nung kann auch umgekehrt sein. In gleicher Weise ruht 
der Dachrahmen (5) auf den beiden Seitenrahmen (4) 
und ist uber vertikale Zapfen (13) und Aufnahmeoffnun- 
gen (14)fixiert. 

-Die Positidniervorrichtung (12) weist ferner an den 
Rahmenverbindungsstellen Stutzen (15) auf, die zum 
Beispiel vom Bodenrahmen (3) vertikal nach oben 
ragen. Die Stutzen (15) sind mit etwas Seitenabstand 
nach zwei Richtungen. zu den vertikalen Pfosten der 
Seitenrahrnen (4) angeordnet. Sie trageri bewegliche 
Zapfen (13), die vorzugsweise horizontal und in Langs- 
richtung der Transferlinie ausgerichtet sind. Die Zapfen 

(13) greifen in korrespondierende Auf nahmefiffnung en 

(14) an horizontalen Auslegern (18) der Seitenrahmen 
(4). In der bevorzugten Ausfuhrungsform sind die Zap- 
fen (13) angetrieben und zum Beispiel durch die Pro- 
zeBsteuerung fernsteuerbar. Die zugehOrigen 
Zapfenantriebe (16) konnen an den Stutzen (15) ange- 
ordnefsein. Die vorbeschriebenen Stutzen (15) konnen 
auch am Dachrahmen (5) angeordnet seih. Die Zuord- 
nung von Stutzien (15) und Auslegern (18) kann auch 
anders ausgebildet sein. 

Nach dem Spannen werden die Bauteile (7,8,9) 
bearbeitef, insbesondere.geschweiBt. Iri der Bearbei- 
tungsstation (1) kbrinen die Bauteile (7,8,9) dabei 
sowohl geheftet, wie auch in der gleichen Station 
ahschlieBend ausgeschweiBt werden. Hi erf ur sind 
geeignete SchweiBmaschinen vorgesehen. Sie kdnnen 
beispielsweise aus weiteren Robotern mit SchweiB- 
werkzeugen bestehen. Ferner ist es auch mdgiich, 
SchweiBwerkzeugie an den Spannrahmen (3,4,5) anzu- 
ordnen. 

Vorzugsweise wird in der Station (1) eine komplexe 
Bauteilbearbeitung mit mehrerien unterschied lichen 
Bearbeitungsvorgangen und entsprechenden Werk- 
zeugwechseln durchgefuhrt. Neben oder start SchweiB- 
arbeiten kfinnen andere Yorgange stattfinden, z.B. 
Teilemontage, Kleben, spanende Bearbeitung und der- 
gleichen. 1 '■ 

Ferner ist es in Abwandlung des gezeigten AusfQh- 
rungsbeispiels mOglich, wahrend der Bearbeitung wei- 
tere Bautieile zuzufOhren, zu spannen und mit. der 
vorhandenen Fahrzeugkarosserie (6) zu verbinden, ins^ 
besondere zu schweiBen und/oder auf andere Weise zu 
bearbeiten. Beispielsweise kbnnen so die Seiten- oder 
Dachteile der Fahrzeugkarosserie (6) schrittweise aus 
eirier Innenschale, einer AuBenschale und weiteren 
Anbauteilen Oder -gruppen aufgebaut werden. Die 
Zufuhr der zusatzlichen Bauteile kann mit den vorhan- 
denen Spannrahmen (4,5) oder mit zusatzlichen etge- 
nen Spannrahmen erfolgen. Die vorhandenen 
Spannrahmen (4,5) kflnnen dazu von ihren Bauteilen 
(8,9) geldst und entfernt. werden. Alternativ k6nnen sie 
auch verbleiben und . mit den zusatzlichen Spannrah- 



men kombinativ verbunden und ineinandier. verschach- 
telt werden. 

Im gezeigten AusfuhTungsbeispiel sind die Indu^- 
strieroboter (11) mit einem Wechselwerkzeug ausgerCK 

5 stet. Nach dem Ansetzen der Spannrahmen (3,4,5) und 
der Bildung des Spannrahmengehauses (2) wird das 
Greifwerkzeug abgekuppelt. Die Industrierobpter (11) 
kSnneh sich dann mit der Wechselkupplung geeignete 
SchweiBwerkzeuge oder andere Werkzeuge greifen 

io und die Bearbeiturigsvorgange durchfuhren. Der Werk- 
zeugwechsel gegen SchweiBwerkzeuge oder andere 
Werkzeuge kann auch nur von einem Teil der Industrie- 
rpbbter (IT)' vorgenommen werden, wahrend die ande-. 
ren ihre Spannrahmen noch halten. 

is Ferner k6nnen wahrend der Bearbeitung die 
Spannrahmen (3,4,5) von den Industrierobotern (11) 
wieder ergriffen und vom Spannrahmengehause (2) 
sowie den KarosseriebauteiLen (7;8,9) geldst und ent-. 
fernt werden. Dies ist z.B. nach dem Heften mOglich, 

20 wenn die Fahrzeugkarosserie (6) eine ausreichende 
Eigenstabilitat hat. Die Industrieroboter (11) haben 
dann mehr Platz und Bewegungsfreiheit fur die weite- \ 
ren Bearbeiturigsvorgange, z.B. das AusschweiBen. 
Nach der Beendigung der Karbsseriebearbeitung 
■ 25 wird der Bodenrahmen (3) wieder an die.F6rdervorrich- 
tung (10) zum Weitertransport ubergeben. Dabei wer- 
den xJie. gehefteten und gegebenenfalls auch 
ausg eschwei Bten Karosseriebautei le (7 T 8 , 9) geschlos- 
' sen mitbewegt. FQr den Weitertransport ijSt es zum 

30 einen mSglich, die Seitenrahmen (4) und den Dachrah- 
men (5) von den zugehGrigen Bauteilen (8,9) zu ISsen 
und in der Bearbeitungsstation (1) zu belassen. Hierzu 
ergreifen die Industrieroboter (1 1) nach einem erneuten 
Werkzeugwechsel wieder die jeweiligen Spannrahmen 

35 . (4,5) und bewegen diese in eine Ausgangsstellung: 
zuruck. " % , 

Alternativ ist es auch mOglich, das Spannrahmen- 
gehauise (2) an der Fahrzeugkarosserie (6) zu belassen 
und mit dieser zusammen aus der Bearbeitungsstation 

40. (1) entlang der Transferlinie weiterzutransportieren. 

In der Bearbeitungsstation (1) kfinnen ein oder 
mehrere Magazine (20) fur die Karosseriebauteile 
(7,8,9) und die Spannrahmen, insbesondere die Seiten- 
rahmen (4) und Dachrahmen. (5) vorhanden sein. Hier 
. 45 kGnnen in beweglichen Gestellen (22) verschiedene 
Bauteil- und Rahmentypen bevorratet sein, die auf 
unterschiedliche Karosserietypen und/oder Arbeitsfol- 
gen abgestimmt sind. Fig; 6 zeigt diese Ahordnung. 
In den Gestelleri (22) sind die vorbereiteteh Bau- 

50 teile (7,8,9) in mehreren Lagen und in griffgunstiger. 
Stellung, z.B. ubereinander liegend oder aufgereiht 
nebeneinander stehend gestapelt. Obenauf liegt in 
einer Aufnahme (21) der zugehOrige Spannrahmen 
(4,5), sofern er. nicht gerade vom Manipulator (11) 

55 benutzt wird. Mit dem Spannrahmen (4,5) kOnnen die 
Bauteile (7,8.9) vom Stapel gegriffen und aufgenom- 
men werden. 

Zur Ubernahme wird das Gestell (22) mit. dem 
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benOtigten Bauteil (7,8,9) bzw. Spannrahmen (4,5) in 
die zentrale Qbernahmeposition gefahren, wo der Mani- 
pulator (11) mit seinerh Greifwerkzeug den Spannrah- 
men (11) mit dem daran befindlichen Bauteil (7,8,9): 
greift, aus dem Geistell (22) hebt, wendet und in die 
gegenOberliegende Arbeitsstellung zufGhrt. . 

Nach der Bearbeitung wird der leere Spannrahmen 
(4,5) wieder zum Gestell (22) zurOckgebracht. Wenn im. 
nSchsten Takt der gleiche Karosserietyp bearbeitet 
wird, bleibt der Spannrahmen (4,5) am Manipulator (11) 
und faBt nur das n&chste Bauteil (7,8,9) vom Stapel. Bei 
einem Typwechsel wird der Spannrahmen (4,5) auf dem 
Gestell (22) bzw. dem Stapel abgelegt und das Gestell 
aus der Qbernahmeposition entfernt. Ein anderes 
Gestell (22) mit dem passenden Bauteil (7,8,9) und dem 
obenaufliegenden Spannrahmen (4,5) wird indie Qber- 
nahmeposition gefahren und der Qbemahmevorgang 
ISuft in der vorbeschriebenen Weise ab. 

Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel bleiben die 
Spannrahmen (4,5) im Bereich der Bearbeitungsstation 
. (1) und kOnnen in einem eigenen Lager magaziniert 
sein." Im Obernahmebereich sind vorzugsweise nur 
wenige, z.B. zwei Spannrahmen (4,5) in .aktueller 
Benutzung. FOr den Rahmenwechsel und den Trans- 
port von den Gestellen (22) ins Lager kOnnen HSngefPr- 
derer (23) oder andere geeignete Ger&te vorhanden 
sein. 

Die Gestelle werden in einer externen Rustlinie 
(nicht dargestellt) mit vorgefertigten Karosseriebautei- 
len (7,8,9) beladen und dann mit geeigneten FOrderern 
in den Bereich der Bearbeitungsstation (1) gefahren. 
Hier sind Warte- und Ausweichpositionen fur die 
Gestelle (22) vorhanden. 1st ein Gestell (22) geleert 
worden, wird es weggefahren und neu beladen. Bleibt 
dabei der gleiche Karosserietyp in Bearbeitung, wird 
nur das Gestell (22) gewechselt, wobei der Spannrah- 
men (4,5) am Manipulator (1 1) verbleibt. 

Bei einem Typwechsel wird der Spannrahmen (4,5) 
auf dem leeren Gestell (22) abgelegt, mit diesem aus 
der Qbernahmeposition zur Seite gefahren und dann 
vom HSngefdrderer (23) abgehoben. Er kann danach 
auf ein en passendes neues beladen es Gestell (22) wie- 
der abgelegt oder ins Lager gebracht und getauscht 
werden. ,• 

Variationen des gezeigten AusfOhrungsbeispi els 
sind in verschiedener Hinsicht maglich. Zum einen k6n- 
nen die Bauteile (7,8,9) separat von den Spannrahmen 
(3,4,5) zugefQhrt werden, so da6 die von den.Manipula- 
toren (11) gehandhabten Spannrahmen (3,4,5) leer 
oder nur teilweise beladen sind. Auch der Bod en rah - 
men (3) kann bei entsprechender Gestaltung von einem 
Manipulator (1 1) gehandhabt werden. 

Ferner kann die Positioniervorrichtuhg (12) der. 
Spannrahmen * (3,4,5) mit Stutzen und Auslegerh 
anders gestaltet sein, um die feste Verbindung zwi- 
schen den Spannrahmen herzustellen. Beispielsweise 
kdnnen hierbei auch schrftge Streben oder dergleichen 
angeprdnet sein. Die Verriegelung kann statt durch die 



beweglichen Zapfen an. den StQtzen auch auf andere 
Weise, , zum Beispiel durch separate ausfahrbare 
Spanhbolzen oder dergleichen realisiert werden. Die 
Spannrahmen (3,4,5) mussen sich auch nicht aneinan- 1 

5 . der abstutzeh, sondern kflnneri Shnlich wie bei der DE- 
A-37 24 279 an einem LehrgerGst eingehangt, positio-. 
niert und befestigt werden. 

Die Spannrahmen (3,4,5) kfinnen ferner, eine von 
der gezeigten Ausfuhrung|Sform abwelchende Gestalt 

10 besitzen. Sie k6nnen in der vorerwahnten Weise mehr- 
teilig ausgebildet sein und dabei gegebenenfalls auch 
verschiedene Baugruppen eines Seitenteils, Dachteils 
oder einer Bodengruppe tragen. Die Baugruppen kQn- 
nen dann uritereinander noch in der Bearbeitungssta- 

15 tion verbunden, insbesondere geheftet . und 
ausgeschwei8t werden. 

. Weiterhin ist es mdglich, die Industrieroboter von 
vorhherein mit Werkzeugen und Zusatzachsen zu 
bestucken, wobei mit diesen Werkzeugen Bearbei- 

26 tungsvprgcinge ohne L6sen der Industrieroboter von 
den Spannrahmen durchgefOhrt werden kOnnen. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Zufuhren, Spannen.und Bearbeiten 
von Bauteilen (7,8,9) einer Fahrzeugkarosserie (6) 
in einer Bearbeitungsstation (1),. wobei die Bauteile 
(7,8,9) an ein oder mehreren Spannrahmen (3,4,5) 
gespannt und separat oder an den Spannrahmen 
(3,4,5). zugefuhrt werden, wobei die Spannrahmen 
(3,4,5) von ein oder mehreren mehrachsigen Mani- 
pulatoren (11) gehandhabt und zugefuhrt werden, 
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dadurch gekennzelchnet. daB die. Manipulatoren 
(11) die Spannraihmen (3,4,5) zu einerri die Bau- 
teiie (7,8,9) an mehreren Seiten umgebenden 
SpannrahmengehSuse (2) zusammensetzen, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet daB der mit einer Bodengruppe (7) bela- 
dene Bodenrahmen (3) auf einem Fbrderer (10) in 
die Ejearbeitungsstation (1) gebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder. 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Manipulatoren (11) ein 
Oder mehrere beladene Seitenrahmen (4) zufuh- 
ren. ; 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Manipulatoren (11) eih 
oder mehrere beladene Dachrahmen (4) zufGhren! 

5. Verfahren nach Anspruch oder einem der fblgen- 
den, dadurch gekennzeichnet, daB die Manipula- 
toren (11) mit den Spannrahmen (4,5) die 

' Karosseriebauteile (7,8,9) von einem Magazin (20) 
entnehmen. 

6. Verfahren nadh einem der Anspruch e -1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spannrahmen 

■ (3,4,5) aneinander abgestutzt, positioniert und ver- 
riegelt werden. 

7- Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der folgeh- 
den, dadurch gekennzeichnet, daB die Manipula- 
toren (11) die Spannrahmen (3,4,5) nach der 
Positionierung freigeben, gegen Bearbeitungswerk- 
zeuge wechseln und die Bauteile (7,8,9) bearbei- 
ten. . \ 

8. . Verfahren nach Anspruch 1 oder einerri der folgen- 
• den, dadurch gekennzeichnet, daB die Manipula- 
toren (11) die Spannrahmen. (3,4,5) wShrend oder 
nach der Bearbeitung aus dem GjBh£useverbund, 
und von den Bauteilen (7,8,9) Ibsen und an eine 
Aufnahme (21) zuruckfuhren. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der folgen- 
den, dadurch gekennzeichnet, daB die Manipula- 
toren (11) mehrere Bearbeitungsvorgange an. den 
Bauteilen (7,8,9) ausfuhren. ' 

10. Vorrichtung zum Zufuhren, Spannen und Bearbei- 
ten von Bauteilen einer Fahrzeugkarosserie in einer 
Bearbeitungsstation mit mehreren Spannrahmen, 
wobei im Bereich der Bearbeitungsstation (1) ein 
oder mehrere mehrachsige Manipulatoren (11) 
angeordnet sind, die mindestens einen mit Bautei- 
len (7,8,9) beladbaren Spannrahmen (3,4,5) hand- . 
haben, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Spannrahmen (3,4,5) zu einem die Bauteile (7,8,9) 



an mehreren Seiten umgebenden Spanrirahmen- 
gehause (2) zusammensetzbar sind. - 

. 11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
5 zeichnet, daB die Bearbeitungsstation (1) ein 

Magazin (20).. zur Bereitstellurig von Bauteilen 
(7,8,9) und Spannrahmen (3,4,5) aufweist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
io gekennzeichnet, daB das Magazin (20) mehrere 

bewegliche Gestelle (22) zur Bevorratung von 
Karbsseriebauteilen (7,8,9) aufweist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 10, 1 1 oder 12, dadurch 
is gekennzeichnet, daB die Gestelle (22) mindestens 

eine Aufnahme (21) fur Spannrahmen (3,4,5) auf^ 
weisen. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der fol- 
20 genden, dadurch gekennzeichnet, daft die Mani- 
pulatoren (11) Wechselkupplungen zum Tausch 
der. Spannrahmen (3,4,5) gegeri Bearbeitungs- 
werkzeuge aufweisen. 

25 15. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der fol- 
gendeh, dadurch gekennzeichnet, daB die Mani- 
pulatoren (11) als Industrieroboter ausgebildet 
sind. 

30 ; 16. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB die Spanh- 

. rahmen (3,4,5) aneinander abstutzbar sind und 

Pbsitioniervorrichtungen (12) zur gegenseitigen 
- ... Positionierung und Verriegelung aufweisen. 

35 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16.. dadurch gekenn? 
zeichnet, daB die Spannrahmen (3,4,5) ein selbst- 
tragendes Spannrahmengehause (2) bilden. 
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18. Vorrichtung nach Anspruch 16 ; dder 17* dadurch 
gekennzeichnet, daB die Spannrahmen (314,5) zu 
einem ringfbrmig. oder kubisch geschlbssenen 
Spannrahmengehause (2) zusammensetzbar sind, 

1 9. ~ Vorrichtung nach Anspruch 1 6, 1 7 oder 1 8, dadurch 

gekennzeichnet, daB die Positioniervorrichtungen 
(12) sfarre und/oder bewegliche Zapfen (13) und 
korrespondierende Aufhahmebffnungen (14) auf- 
weisen. 

■ 20. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder einem der fol- 
. genden, dadurch gekennzelchnet, daB die Positio- 
niervorrichtungen. (.12) seitlich beabstandete 
•Stutzen (15) zur kippsicheren Verbindung der Sei; 
tenrahmen (4) mit dem Bodenrahmen (3) und/oder 
dem Dachrahmen (5) aufweisen. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
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gekennzelchnet, daB ein Oder niehrere Zapfen 
(13) einen fernsteuerbaren Zapfenantrieb (16) auf- 
weisen. * ■ 

Claims 5 

1 . . Method of supplying, clamping and machining com-, 
ponent parts (7,8,9) of a . vehicle body (6) in a 
machining station (1), the component parts (7,8,9) 
being clamped onto one or more' clamping frames 10 
(3,4,5) and being supplied separately or on the 
clamping frames (3,4,5), the clamping frames 
(3,4,5) being handled and supplied by one or more 
multiple-axis manipulators (11), characterized in . 
that the manipulators (11) assemble the clamping is 
frames (3,4,5) so as to form a clamping frame hous- 
ing (2) surrounding the component parts (7,8,9) on 
several sides. 

2. Method according to Claim 1, characterized in that 20 
the floor frame (3) loaded with an underbody (7) is 
brought into the machining station (1) on a con- 
veyor (10). 

3. Method according to. Claim 1 or 2, characterized in. 25 
that the manipulators (11)- supply one or more 
loaded side frames (4). 

4- Method according to Claim .1,2 or 3, characterized 
in that the manipulators (11) supply one or more 30 
loaded roof frames (4) [sic]. 

5. Method according to Claim or "one of the following 
[sic], characterized in that. the. manipulators (11) . 
with the clamping frames (4,5) remove the compp- 35 
nent parts (7,8,9) of the body from a store (20). 

6, Method according to one of Claims 1 to 5, charac- 
terized in that the clamping frames (3,4,5) are 
braced against one another, positioned and locked, ao 



1 0. Device for supplying, clamping and machining com- 
ponent parts of a vehicle body in a machining sta- 
tion with several clamping frames, one or; several 
multiple-axis manipulators (11) being arranged in. 
the region of the machining station (1), said manip- 
ulators (11) handling at least one clamping frame 
(3,4,5) which can be. loaded with component parts 
(7,8,9), characterized in that, the clamping frames 
(3,4,5) can be assembled so as to form a clamping 
frame housing (2) surrounding the component parts 
(7,8,9) on several sides. 

11. Device according to Claim 10. characterized in that 
the machining station (1 ) has a store (20) for provid- 
ing component parts, (7,8,9) and clamping frames 
(3A5). 

12. Device according to Claim .10 or 11, characterized 
in that the store (20) has several movable structures 
(22) for storing components parts (7,8,9) of the 
body.. 

13. Device {according to Claim 10, 11 or 12, character- 
ized in that the structures (22) have at least one 
receiving device (21 ) for clamping frames (3,4,5). 

14. Device according to Claim 10 or .one of the follow- 
ing, characterized in that the manipulators (11) 
have exchange coupling systems which exchange 
the clamping frames (3,4,5) for machining tools.' 

15. Device according to Claim 10 or one of the follow- 
ing, characterized in that the manipulators (1 1) are 
designed as industrial robots. : 

16. Device according to Claim 10 or one of the follow- 
ing, characterized in that the clamping frames 
(3,4,5) can be braced against one another and have 
positioning devices (12) for mutual positioning,and 

. locking. 



Method according to Claim 1 or one of the follow- 
ing, characterized in that the manipulators (11) 
release the clamping frames (3,4,5) after position- 
ing, exchange them for machining, tools and 45 
machine the component parts (7,8,9)^ 

Method according to Claim 1 or one of the, follow- 
ing, characterized in that the manipulators (11), 
during or after machining, free the clamping frames so 
(3,4,5) from the assembled housing unit and from 
the component parts (7.8,9) and convey them back 
to a receiving device (21). 



17. 



18. 



. Device according to Claim 16, characterized in that 
the clamping frames (3,4,5) form a self-supporting 
clamping frame housing (2). 

Device according to Claim 16 or 17, characterized 
in that the clamping frames (3,4,5) can be assem- 
bled so as to form an annular or cube-shaped, 
closed, clamping frame housing (2). 



Method according to Claim 1 or one of the follow- 55 
ing, characterized in that the manipulators (1 1 ) per- 20. 
form several machining operations on . the . 
component parts (7,8,9). 



19. Device according to Claim 16, 17 or 18, character- 
ized in that the positioning devices (12) have rigid 
and/or movable pins (13) and corresponding receiv-. 
ing openings (14). 



Device according to Claim 16 . or one of the follow- 
ing, characterized in that the positioning devices 
(12) have support pillars (15). located laterally at a 



\ 
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distance for connecting the side frames (4) to the 
' floor frame (3) and/or. to the roof frame (5) without 
tilting. 

21 . Device according to Claim 1 9 or 20, characterized s 
in that one or more pins (13) have a remotely con- 
trollable pin drive (1 6). 

Revendications 

1. Pro.cSd6 pour amener, bloquer et usiner des pieces 
(7,8,9) d'une caisse (6) de vehicule automobile' 
dans un poste (1) d'usinage, les pieces (7,8,9) 
6tant senses sur un ou sur plusieurs cadres (3,4,5) 

de bloquage et etant amen^es s6par6rrient ou sur 15 
les cadres (3,4,5) de bloquage, les cadres (3,4,5) . 
de bloquage §tant manipules et amen6s par uh ou 
par plusieurs manipulateurs (1 1) a axes multiples, 
caract6ris6 en ce que les manipulateurs (11) 
assemblent les. cadres (3,4,5) de bloquage en une 20 
enveloppe (2) de cadres de bloquage entourant les 
pieces (7,8,9) de plusieurs cotes. 

2. Procede suivant la revendication 1 , caracteris6 en 

ce que le cadfe (3) de fond charge d'un groupe (7) -25 
• de fond est morite sur un transporter (10) dans le 
poste (1) d'usinage. 

3. Proc6d6 suivant la revendication 1 ou 2, caract6ris6 

en ce que les manipulateurs (1.1) amenent un ou 30 
plusieurs cadres (4) Iat6riaux charges. • 

4. Prpc6de suivant la revendication 1,2 ou 3 caract6- 
. rise en ce que les manipulateurs (1 1) amenent un 

: ou plusieurs cadres (4) de toit charges. 35 



un logement (21). 

9. Proc6d6 suivant la revendication 1 ou I'une des sui- 
vant es t caract6ris6 en ce que les manipulateurs 
(11) effectuent plusieurs 6tapes d'usinage sur les 
pieces (7,8,9). 

. 10. Dispositif pour amener, bloquer et usiner des pie- 
ces d'une caisse d'une vShicule automobile dans 
un poste d'usinage comportant plusieurs cadres de 
bloquage, un ou plusieurs manipulateurs (11) a 
axes multiples etant disposes dans la region du 
poste (1). d'usinage, -ces manipulateurs actionnant 
au moins un cadre (3,4,5) de bloquage pouvant 
etre charge de pieces (7,8.9), caract6rise en ce que 
les cadres (3,4,5) de bloquage peuvent etre assem- 
bles en une enveloppe (2) de cadres de bloquage 
entourant les pieces (7.8,9) de plusieurs cot6s. 

11. Dispositif suivant la revendication 10, caracteris6 
en ce que le poste (1) d'usinage comporte un 
rnagasin (20) pour la mise. k disposition de pieces 
(7,8,9) et de cadres (3,4,5) de bloquage. 

12. Dispositif suivant la revendication 10 ou 11, charac- 
terise en ce que le rnagasin (20) comporte plu- 
sieurs 6tag6res (22) -mobiles pour la mise en 
reserve, de pieces (7,8,9) de caisse. 

13. Dispositif suivant la revendication 10, 11 du 12, 
caracterise en ce que les 6tageres (22) comportent. 
au moins un logement (21) pour des cadres (3,4,5) 
de bloquage. 

14. Dispositif suivant la revendication 10 ou Tune des 
suivantes, caract6rise en ce que les manipulateurs 
(11) comportent des couplages d'6change pour 
^changer les cadres (3,4,5) de bloquage contre des 
outils d'usinage. 

15. Dispositif suivant la revendication 10 ou Tune des 
suivantes, caract£ris6 en ce que les rftanipulateurs 

. (1 1) sont fdrm6s en tant que robot industriel. 

16. Dispositif suivant la revendication 10 ou I'une des 
suivantes, caract6ris6 en ce que les cadres (3,4,5) ' 
de bloquage peuvent etre appuyes les uns sur les 
autres et comportent des dispositifs (12) de posi- 
tionnement pour un positionnement mutuel et un 
verrouillage mutuel/ 

17. Dispositif suivant la revendicatiori 16, caract6ris6 
en ce les cadres (3,4,5) de bloquage torment une 
enveloppe (2) de cadres de bloquage autoportante. 

18. Dispositif suivant la revendication 16 ou 17, carac- 
t§ris6 en ce que. les cadres (3,4,5) de bloquage 
sont assembles eh une enveloppe (2) de cadres de 



5. Proc6d6 suivant I'une des revendications prec6- 
' dentes, caract6ris6 en ce que les manipulateurs 

(11) prevent avec les cadres (4,5) de bloquage 
les pieces (7,8,9) de caisse d'un rnagasin (20). 40 

6. Procede suivant I'une des revendications 1- k 5, 
caracterise en ce que les cadres (3,4,5) de blo- 
quage se supportent les uns les autres, sont pdsi- 
tionn§s les uns vis-^-vis des autres et:se..45 
verrouillent les uns les autres. 

.7. Proc6d6 sujvant la revendication 1 ou Tune des sui- 
vantes, caract£ris§ en ce.que les manipulateurs 
(11) iiberent les cadres (3,4,5) de bloquage apr&sle so 
positionnement, les Gchahgent contre des outils 
d'usinage, etusinent les.pi&ces (7,8,9). 

8. Proc6d6 suivant la revendication 1 . ou I'une des sui- 
vantes, caract6ris6 en ce que les manipulateurs 55 
(11) reiachent les cadres (3,4,5) de bloquage, pen-, 
dant I'usinage ou aprds I'usinage, de la liaison avec 
I'enveloppe et des pieces (7,8,9) et les renvoient k 



20 



17^ EP 0 760 770 B1 -18 

bloquage ferm6e cubique ou en forme d'anneau. 

19. Dispositif suivant la revendication 16, 17 ou 18, 
caract6ris6 en ce que les dispositifs (12) de posi- 
tidnnement comportent des t6tons (13) mobiles 5 . 
et/ou fixes et des ouvertures (14) de reception cor- 
respondantes. 



20. Dispositif suivant la revendication 16 ou Tune des 
siiivantes, caract6ris6 en ce que les dispositifs (1 2) 10 
de pqsitionnement comportent lateralement des 
supports (15) k distance pour une liaison, emp§- 
chant tout basculement. du cadre (4) lateral avec le : 
cadre (3) de fond et/ou le cadre (5) de toil 



21. Dispositif suivant la revendication 19 ou 20, carac- 
t6ris6 en ce que un ou plusieurs t§tons (13) com- 
portent un dispositif (16) d'entraTnement de t6ton 
. pouvant etre command 6 k distance. 
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